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(57) Abstract 



A device for stacking preforms (2), in particular 
large stamped sheet metal parts for automobile bodies at 
the end of a press run (1), has at least one preliminary 
stacking device (4) in which four lifting units (16) form a 
preliminary stack (5) from a plurality of preforms (2). 
The preliminary stack (5) is picked up by the griff er arm 
(11) of an industrial robot (7) and arranged in an or- 
dered position in a stack container (12). For this pur- 
pose, the swivelling industrial robot (7) travels along a 
carriage way (9) alongside the stack container (12). Parts 
to be refinished can be collected in a second preliminary 
stacking device (4.1), and picked up and set down in a { 
second stack container (12.1) by the same industrial. ro- 
bot (7). The device permits fully automatic removal oj 
preforms (2) from press runs *fth high operating speed. 



(57) Zusammenfassung 

Eine Vorrichtung zum Stapeln von Fbrmteilen (2), insbesondere groBen Blechstanzteilen im Automobilbau am Ende einer 
PressenstraBe (1) weist mindestens eine Vorstapeleinrichtung (4) auf, in der vier Hubeinheiten (16) einen Vorstapel (5) aus mehre- 
ren Formteilen (2) bilden. Der Vorstapel (5) wird von einem Industrieroboter (7) mittels eines Greiferrahmens (11) ubernommen 
und in geordneter Stellung in einem Stapelbehalter (12) abgesetzt. Hierzu verfahrt der schwenkbare Industrieroboter (7) auf einer 
Schlittenbahn (9) entlang dem Stapelbehalter (12). Nacharbeitsteile konnen in einer zweiten Vorstapeleinrichtung (4.1) gesammelt 
und von demselben Industrieroboter (7) aufgenommen und in einem zweiten Stapelbehalter (12.1) abgesetzt werden. Die Vorrich- 
tung ermoglicht die vollautomatische Entsorgung von Formteilen (2) aus PressenstraBen mit hoher Arbeitsgeschwindigkeit. 
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Vorrichtung zum Stapeln von Formteilen 



Die Erf indung betrif f t eine Vorrichtung zum Stapeln von 
Formteilen, insbesondere groBen Blechstanzteilen im 
Automobilbau, in stehender Anordnung in gegenseitigem 
Abstand in Stapelbehaltern, mit einer einen horizontalen 
Vorstapel von mehreren Formteilen bildenden 
Vorstapeleinrichtung, und mit einer den Vorstapel 
aufnehmenden Greif vorrichtung, die den Vorstapel in eine 
aufrechte Stellung schwenkt und in den Stapelbehalter 
verfahrbar ist. 

Diinnwandige Formteile, insbesondere groBere 
Blechstanzteile fiir den Automobilbau, miissen zwischen den 
einzelnen Fertigungsstufen und beim Transport und der 
Zwischenlagerung vor der Weiterverarbeitung in 
Stapelbehaltern gestapelt aufgenommen werden. Da die 
Oberf lache dieser Formteile in vielen Fallen gegen eine 
Beschadigung sehr empfindlich ist # muB bei der Stapelung 
dafiir Sorge getragen werden, daB die Formteile in 
vorgegebenen Abstanden zueinander gehalten werden, wobei 
diese Abstande jedoch moglichst gering sein sollen, damit 
bei vorgegebenen Atxnessungen des Stapelbehalters eine 
moglichst groBe Anzahl von Formteilen aufgenommen werden 
kann. 
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Wahrend in der Praxis die Be- und Eritladung derartiger 
Stapelbehalter noch von Hand erfolgt, was mit groBem 
Arbeitsaufwand und Verletzungsgef ahren verbunden ist und 
eine weitere Steigerung der Arbeitsgeschwindigkeit nicht 
zulaBt, ist bereits eine Vorrichtung der eingangs 
genannten Gattung bekannt geworden (DE-OS 34 16 277), die 
einen autoniatisierten Arbeitsablauf ermoglicht. Eine 
entlang einera Portal verfahrbare und schwenkbare 
Greifvorrichtung erfaSt den in der Vorstapeleinrichtung 
gebildeten horizontalen Stapel von mehreren Formteilen, 
schwenkt den Vorstapel und bringt inn in den 
Stapelbehalter von dessen Stirnseite her ein. 

Der Baufaufwand und der Platzbedarf fiir diese bekannte 
Vorrichtung in Portalbauweise sind verhaltnisraaBig hoch. 
Der Bau der Anlage ist sehr kostspielig, weil es sich 
vollstandig um eine Sonderkonstruktion handelt. Eine 
getrennte Stapelung von Gutteilen und Nacharbeitsteilen 
ware bei der bekannten Vorrichtung rait einem noch 
wesentlich hoheren Platzbedarf und Bauaufwand verbunden. 
Die Umstellung auf Formteile anderer Abmessungen macht 
betrachtliche UmbaumaBnahmen, insbesondere im Bereich der 
Vorstapeleinrichtung erforderlich. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Vorrichtung der 
eingangs genannten Gattung so auszugestalten, daB sie mit 
verhaltnismaBig geringem Bauaufwand ausgefiihrt werden 
kann, nur geringen Platz beansprucht und deshalb auch an 
vorhandenen PressenstraBen angebaut werden kann, und daB 
eine Umstellung auf Formteile anderer Abmessungen und/oder 
eine Erweiterung, beispielsweise zur getrennten Entsorgung 
von Nacharbeitsteilen, moglich sind. 
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, daB die 
Greifvorrichtung einen Industrieroboter 
aufweist, der an einem in mehreren Bewegungsachsen 
« bewegbaren Roboterarm einen Greiferrahmen zur Aufnahme des 

Vorstapels tragt. Der Industrierroboter kann auf einen 
langs einer Schlittenbahn auf einem verf ahrbaren Schlitten 
aufgenommen sein. 

Die Verwendung einer mobilen automatischen 
Handhabungseinrichtung, namlich eines Indus trier oboters 
auf einem verf ahrbaren Schlitten , ergibt mit geringem 
Bauaufv/and eine sehr flexible und ausbaufahige Anlage von 
geringem Platzbedarf ♦ Dabei ist auch zu berucksichtigen, 
daB Industrieroboter inzwischen auf dem Markt und in 
vielen Industriebetrieben weit verbreitet sind. Die 
Verwendung eines soi^fierT Indus trieroboters als 
Handhabungseinrichtung f iir die Formteile verringert 
deshalb nicht nur die Baukosten wesentlich, sondern laBt 
sich auch innerhalb verhaltnismaBig kurzer Zeit 
verwirklichen und ermoglicht bei Wartungsarbeiten und 
Reparaturen einen kurzfristigen Ersatz. 

Durch die Verwendung eines Greiferrahmens als Greiforgan 
am Roboterarm wird die Moglichkeit geschaf fen, den in der 
Vorstapeleinrichtung gebildeten vorstapel von Formteilen 
in geordneter Anordnung zu iibernehmen und in den 
Stapelbehalter einzufiihren, ohne daB diese Ordnung der 
Formteile gestort wurde. Insbesondere ermoglicht es der 
Greiferrahmen, alle Formteile des Vorstapels so zu 
bewegen, daB sie zwischen obere Kopf leisten und untere 
Bodenleisten des Stapelbehalters eingestellt werden 
konnen, indem die Formteile in leicht schrager Stellung 
zwischen diese Leisten eingefahren und an ihrer 
endgultigen Position aufrecht gestellt werden, oder die 
Formteile gemeinsam an einen Stapelbehalter mit 
Forderketten zu ubergeben, beispielsweise nach 
DE-PS 32 31 964. 
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Der erf indungsgemaBe Grundaufbau der Vorrichtung kann in 
einfacher Weise und mit geringem zusatzlichem Platzbedarf 
so erweitert werden, daB die Formteile, die in einer 
vorangehenden Kontrollstation in Gutteile und 
Nacharbeitsteile unterschieden wurden, in gesonderte 
Stapelbehalter abgestellt werden. Hierzu ist in 
Weiterbildung des Erfindungsgedankens vorgesehen, daB am 
Ende eines Langsf orderers fur einzelne Formteile zwei 
Vorstapeleinrichtungen hintereinander angeordnet sind, die 
im Greifbereich eines gemeinsaraen Industrieroboters 
liegen, und daB zwei Stapelbehalter beiderseits des 
Industrieroboters angeordnet sind. 

Die unterschiedliche Handhabung von Gutteilen und 
Nacharbeitsteilen erfolgt hierbei dadurch, daB diese Teile 
unterschiedlichen Vorstapeleinrichtungen zugefiihrt und 
dort jeweils gesondert zu Vorstapeln zusammengefaBt 
werden. Derselbe Industrieroboter hat Zugrif f auf diese 
beiden Vorstapeleinrichtungen und setzt die daraus 
entnommenen Vorstapel in einen Stapelbehalter fur Gutteile 
und einen auf der anderen Seite angeordneten 
Stapelbehalter fiir Nacharbeitsteile ein. Unter 
Berucksichtigung der Tatsache, daB der Industrieroboter 
und seine Steuerung eine der aufwendigsten und teuersten 
Baugruppen der gesamten Vorrichtung darstellt, wirkt sich 
in diesem Fall besonders kostengiinstig aus # daB fiir die 
Entsorgung der Nacharbeitsteile kein zusatzlicher 
Industrieroboter erforderlich ist. 

ZweckmaBigerweise ist neben dem Industrieroboter ein 
mehrere Stapelbehalter aufnehmendes Behalterkarussell 
angeordnet. Da ein solches Behalterkarussell sehr rasch 
weitergeschaltet werden kann, ist der Zeitaufwand fiir das 
Wechseln eines Stapelbehalters in der Beschickungsposition 
neben dem -Industrieroboter sehr gering. Dagegen steht fiir 
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die Entnahme eines gefiillten Stapelbehalters aus dem 
Behalterkarussell und die Zufiihrung eines neuen leeren 
Stapelbehalters die langere Zeitspanne zur Verfiigung, 
wahrend ein Behalter in der Beschickungsstellung beladen 
wird. 

Fiir eine rasche Umstellung auf Forinteile unterschiedlicher 
Abmessungen ist es vorteilhaft, wenn der Greiferrahmen 
auswechselbar am Roboterarm angeordnet ist und im 
Greifbereich des Industrieroboters eine Ablage fiir 
mindestens zwei Greiferrahmen liegt. Das Umriisten des 
Industrieroboters auf andere Formteile geschieht sehr 
einfach dadurch, daS der vorher benutzte Greiferrahmen 
durch eine vom Roboterprogramm gesteuerte Bewegung 
abgelegt und der daneben bereitgestellte neue 
Greiferrahmen aufgenommen wird, 

GemaB einer besonders vorteilhaf ten Ausgestaltung der 
Erfindung, insbesondere in Zusammenhang mit einer 
Vorrichtung nach dem Patentanspruch 1 , ist vorgesehen, daB 
die Vorstapeleinrichtung jeweils vier den Rand der 
Formteile haltende Hubeinheiten aufweist, daB jede 
Hubeinheit zwei unabhangig voneinander hohenverfahrbare 
Formteilgreifer aufweist, die einzeln horizontal 
zuruckziehbar sind, und daB unter den beiden 
Formteilgreifern eine Hub- und Kippeinrichtung fur 
einzelne Formteile angeordnet ist. 

Diese Vorstapeleinrichtung ermoglicht in besonders 
einfacher Weise die Bildung des Vorstapels* Jeweils einer 
der beiden Formteilgreifer der vier Hubeinheiten dient 
dazu r in seiner oberen Stellung den vollstandigen 
Vorstapel zu halten # bis er von der Greif vorrichtung 
ubernommen wird. Wahrenddessen bilden die jeweils anderen 
vier Formteilgreifer eine gemeinsame Aufnahme, in der der 
nachste Vorstapel dadurch gebildet wird # daB die Hub- und 
Kippeinrichtung nacheinander die einzelnen Formteile 
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erfaBt, um einen gewissen Winkel kippt, in die jeweils 
vorgegebene Stellung anhebt und zwischen den 
Formteilgreifern wieder horizontal ausrichtet, so daB das 
Formteil dort gehalten wird. Nachdem der obere Vorstapel 
von der Greifvorrichtung ubernommen wurde, und der nachste 
Vorstapel gebildet ist, fahrt dieser nach oben, wahrend 
die jetzt freigewordenen Formteilgreifer zuriickgezogen und 
nach unten gefahren werden, um zwischen sich den nachsten 
Vorstapel auf zunehmen. 

Um eine rasche Anpassung an Formteile unterschiedlicher 
Abmessungen zu ermoglichen, sind die Hubeinheiten in einem 
Grundgestell quer und langs zu den aufzunehmenden 
Formteilen verstellbar aufgenommen. Zur Umstellung geniigt 
es, die einzelnen Hubeinheiten in Querrichtung zu 
verfahren, bis die Formteilgreifer auf den Rand der neuen 
Formteile eingestellt sind. Zweckmafiigerweise sind die 
Hubeinheiten hierzu auch jeweils um eine senkrechte 
Schwenkachse schwenkbar, um auf den oftmals nicht 
parallelen Kantenverlauf der Formteile eingestellt zu 
werden. 

Weitere vorteilhaf te Ausgestaltungen des 
Erf indungsgedankens sind Gegenstand weiterer 
Unteranspriiche . 

Nachf olgend wird ein Ausf iihrungsbeispiel der Erf indung 
naher erlautert, das in der Zeichnung dargestellt ist. Es 
zeigt: 

Fig. 1 eifie vereinfachte Draufsicht auf eine am Ende 
einer PressenstraBe angeordnete Vorrichtung zum Stapeln 
von Formteilen in Stapelbehaltern f 

Fig. 2 eine vergroBerte Draufsicht auf die 
Vorstapeleinrichtung aus Fig. 1 9 



SDOCID: <WO 90001 46A1_L> 



WO 90/00146 



PCT/EP89/00726 



- 7 - 

Fig* 3 einen Teilschnitt langs der Linie Ill-ill in Fig. 2, 

Fig* 4a , b Seitenansicht des Greiferrahmens in Richtung 
des Pfeiles IV in Fig. 1 in vergroBerter Darstellungsweise 
und 

Fig. 5 eine verkleinerte Draufsicht ahnlich der Fig. 1 
auf eine Doppelstation am Ende einer PressenstraBe. 

Die in Fig. 1 in einer vereinfachten Draufsicht gezeigte 
Vorrichtung dient der Entsorgung einer PressenstraBe 1 , 
deren Ende in der Zeichnung nur angedeutet ist. Die auf 
der PressenstraBe 1 hergestellten groBen, im wesentlichen 
flachen Formteile 2, bei dem dargestellten 
Ausfiihrungsbeispiel Motorhauben fur Kraf tfahrzeuge, 
gelangen auf einem Langsforderer 3, der beispielsweise aus 
zwei parallelen Forderbandern besteht, in eine 
Vorstapeleinrichtung 4, die spater noch naher erlautert 
wird. 

Dort werden aus mehreren einzelnen Forroteilen 2 Vorstapel 
5 gebildet, die beispielsweise vier Formteile 2 umfassen, 
die in vorgegebenem Abstand iibereinander gehalten werden. 

Der so gebildete Vorstapel 5 wird von einer 
Greif vorrichtung 6 iabernommen, die einen herkommlichen 
Industrieroboter 7 aufweist f der auf einem Schlitten 8 um 
eine senkrechte Achse schwenkbar aufgenommen ist. Der 
Schlitten 8 ist entlang einer Schlittenbahn 9 guer zur 
Langsrichtiing des Langs for der ers 3 verfahrbar. 

An seinem Roboterarm 10 tragt der Industrieroboter 7 
auswechselbar einen Greif errahmen 1 1 , der mit spater noch 
naher erlauterten Greifelementen zum Aufnehmen und Halten 
des Vorstapels 5 versehen ist. 
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Auf der einen Seite der Schlittenbahn 9 steht ein 
Stapelbehalter 12 zur stehenden, geordneten Aufnahme der 
Formteile , und zwar der Gutteile, die keiner Nacharbeit 
bediirfen. Dieser Stapelbehalter 12 1st auf einer (nicht 
dargestellten) Verschiebebuhne oder einem in Fig. 1 nur 
angedeuteten Behalterkarussell 13 aufgenommen. Urn den 
Stapelbehalter 12 in seine in Fig* 1 gezeigte 
Beschickungsstellung neben der Schlittenbahn 9 zu bringen, 
wird das Behalterkarussell 13 jeweils um einen 
Winkelschritt, im gezeigten Beispiel jeweils um 90°, 
weitergeschaltet. In den librigen drei Stellungen des 
Behalterkarussells 13 konnen die fur die Bereitstellung 
bzw. den Abtransport des Stapelbehalters 12 erforderlichen 
MaBnahmen durchgefuhrt werden, insbesondere die 
Bereitstellung, das Offnen bzw* VerschlieBen und die 
Ubernahme auf eine Tansporteinrichtung fiir den Behalter r 
beispielsweise ein (nicht gezeigtes) gleisloses 
Flurf orderzeug . 

In Laufrichtung des Langsforderers 3 gesehen ist vor der 
Vorstapeleinrichtung 4 eine weitere Vorstapeleinrichtung 
4*1 angeordnet, die in gleicher Weise wie die 
Vorstapeleinrichtung 4 aufgebaut ist und zur Aufnahme der 
Nacharbeitsteile dient. In einer zwischen dem Ende der 
PressenstraBe 1 und der Vorstapeleinrichtung 4.1 liegenden 
Kontrollstation 14 wurden die von der PressenstraBe 1 
entnommenen Formteile 2 gepriift, und es wurde entschieden, 
ob es sich um ein Gutteil oder ein Nacharbeitsteil 
handelt. Die Nacharbeitsteile werden bereits in der 
Vorstapeleinrichtung 4.1 angehalten und aufgenommen, 
wahrend die Gutteile durch die Vorstapeleinrichtung 4.1 
hindurch bis in die Vorstapeleinrichtung 4 laufen und dort 
aufgenommen werden. 
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Beide Vorstapeleinrichtungen 4 und 4.1 liegen im 
Greifbereich des Industrieroboters 7, der auch die 
Nacharbeitsteile aus der Vorstapeleinrichtung 4.1 in der 
schon beschriebenen Weise iibernimmt und in einen zweiten 
Stapelbehalter 12.1 absetzt, der sich auf der dem ersten 
Stapelbehalter 12 gegenuberliegenden Seite der 
Schlittenbahn 9 befindet. 

An dem Ende der Schlittenbahn 9, das den 
Vorstapeleinrichtungen 4 und 4.1 abgekehrt ist, ist 
ebenfalls noch im Greifbereich des Industrieroboters 7 
eine Ablage 15 fur jeweils zwei Greiferrahmen 11 
vorgesehen. Bei der Umstellung auf Formteile 2 von anderen 
Abmessungen wird der bisher verwendete Greiferrahmen 11 
auf dem einen Ablageplatz der Ablage 15 abgelegt, und der 
Industrieroboter 7 iibernimmt mit seinem Roboterarm 10 
einen neuen Greif errahmen 11, der auf der anderen 
Ablageflache der Ablage 15 bereitgestellt ist. 

In den Fig. 2 und 3 sind Einzelheiten der 
Vorstapeleinrichtung 4 bzw. 4.1 dargestellt. 

Die Vorstapeleinrichtung 4 weist vier Hubeinrichtungen 1 6 
auf, die jeweils auf einem Drehtisch 17 urn eine senkrechte 
Schwenkachse schwenkbar sind. Der Drehtisch 17 befindet 
sich auf einem Schlitten 18, der in Fuhrungen 19 eines 
Grundgestells 20 guer zur Langsrichtung des Langsforderers 
3 verfahrbar ist. Zur Umstellung auf Formteile 2 von 
unterschiedlichen Abmessungen sind die vier Hubeinheiten 
16 somit querverfahrbar und so schwenkbar, dafl sie zu den 
meist nicht parallelen gegenuberliegenden Kanten der 
Formteile 2 ausgerichtet werden konnen, wie in den Fig. 1 
und 2 deutlich erkennbar ist. 
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Jede der Hubeinheiten 16 weist zwei gesondert bewegbare 
Fonnteilgreifer 21 , 22 auf. Jeder Formteilgreifer 21 bzw. 
22 ist an einem gesonderten Hubschlitten 23 bzw. 24 
gelagert und kann dort durch eine Vorschubeinheit 25 bzw. 
26 horizontal vorgeschoben und zuruckgezogen werden. Die 
Hubschlitten 23, 24 sind an einem vertikalen 
Puhrungsstander 27 mittels Hubantrieben 28 bzw. 29 
unabhangig voneinander vertikal verfahrbar. Die 
Hubschlitten 23, 24 und die daran aufgenoinmenen 
Formteilgreifer 21 bzw. 22 sind in der Draufsicht so 
nebeneinander angeordnet, daB sie bei ihren Hubbewegungen 
aneinander vorbeigefahren werden konnen. Jeder 
Formteilgreifer 21, 22 weist eine vertikale Greiferplatte 
30, 31 auf, an deren AuBenseite ein Greifpolster 32 bzw. 
33 aus elastisch verformbarem Material, vorzugsweise 
Moosgummi, oder eine Zahnleiste angebracht ist. Wie in 
Fig. 3 am Beispiel der oberen Foriateilgreifer 21 gezeigt 
ist, nehmen diese zwischen sich den Vorstapel 5 aus 
Formteilen 2 auf, die ubereinander im vorgegeben Abstand 
gehalten werden, um dort von dem Greiferrahmen 11 
ubernommen zu werden. Gelenkwellen 27a verbinden jeweils 
die beiden benachbarten Hubeinheiten 16, um einen 
synchronen Antrieb der Hubbewegungen zu gewahrleisten. 

Zur Bildung des Vorstapels 5 ist unterhalb der 
Formteilgreifer 21, 22 in der Vorstapelstation 4 eine Hub- 
und Kippeinrichtung 34 angeordnet, die in jeder Hubeinheit 
16 einen einzelnen Hubanschlag 35 bzw. 36 aufweist. Diese 
Hubanschlage 35 bzw. 36 sind jeweils durch einen 
Hubantrieb 37 anhebbar und absenkbar. Wahrend die 
Hubanschlage 35 auf der einen Seite des Langs forderers 3 
aus einfachen Mitnehmern mit nach innen abfallender 
Oberflache bestehen, sind die Hubanschlage 36 auf der 
anderen Seite des Langsforderers 3 nicht nur seitlich 
verstellbar> sondern auch jeweils mit einem horizontal 
verfahrbaren Kantenanschlag 38 versehen. 
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In Fig. 3 ist gezeigt, da3 ein auf dem Langsforderer 3 
herangefordertes Formteil 2 zunachst in horizontaler I*age 
von den Hubanschlagen 35 und 36 auf beiden Seiten des 
Langsforderer s angehoben wird. Sodann werden die 
Hubanschlage 35 auf der einen Seite so weit angehoben, bis 
sie sich im Bereich des jeweils zugeordneten unteren 
Formteilgreifers 22 in der fur dieses Formteil 
vorgesehenen, durch eine Programmsteuerung vorgegebenen 
Hohenstellung befinden. Ausgehend von dieser Stellung wird 
das Formteil 2 durch die auf der anderen Seite 
befindlichen Hubanschlage 36 ebenfalls angehoben und 
zugleich durch die Kantenanschlage 38 verschoben, so daB 
seine obere Kante sich in das Greifpolster 32 des 
Formteilgreifers 22 eindruckt und von diesem gehalten 
wird. Wenn die Formteilgreif er 22 Zahnleisten aufweisen, 
werden die Kanten der Formteile in die Liicken der Zahne 
eingefiigt. Sobald das Formteil 2 auch an seiner vom 
Hubanschlag 36 getragenen Seite bis in die horizontale 
Stellung angehoben wurde, fahrt der Kantenanschlag 38 
zuruck und gibt das Formteil 2 frei, so daB es unter der 
elastischen Wirkung der Greifpolster 32 auf beiden Seiten 
gehalten wird. 

Das nachste Formteil wird in gleicher Weise zwischen die 
Greifpolster 32 eingesetzt, nachdem die Formteilgreif er 22 
auf beiden Seiten um den Betrag angehoben wurden, der dem 
vorgegebenen gegenseitigen Abstand der Formteile 2 
entspricht. 

Wahrend auf diese Weise der untere Vorstapel gebildet 
wird, wird der vorher gebildete Vorstapel 5 vom 
Greiferrahmen 11 ubernommen und in den Stapelbehalter 12 
transportiert. Sobald auch der untere Vorstapel 5 
vervollstandigt ist, werden die ihn tragenden 
Formteilgreif er 22 nach oben gefahren. Zugleich werden die 
oberen Formteilgreifer 21 nach beiden Seiten zuruckgezogen 
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und nach unten verfahren, wobei sie sich an den 
Formteilgreifern 22 und den darin au f genommenen Formteilen 
2 unbehindert vorbeibewegen. In ihrer unteren Stellung 
werden die Formteilgreifer 21 dann wieder horizontal 
vorgefahren und stehen fur die bereits beschriebene 
Aufnahme neuer Formteile 2 bereit. 

Fig. 4a zeigt die Aufnahme der Formteile 2 im 
Greiferrahmen 11. Im Greiferrahmen 11 wird jeweils ein 
Vorstapel 5 von mehreren, beispielsweise funf Formteilen 2 
aufgenommen. 

Am oberen Ende des Greiferrahmens 11 springen zwei starr 
befestigte Arme 39 vor, die an ihrer Unterseite jeweils 
eine Zahnleiste 40 tragen. In den Fig. 4a und 4b ist als 
Beispiel eines Formteils 2 eine Kraf tfahrzeugtur gezeigt, 
bei der die Arme 39 durch die Fensteroffnung ragen und die 
Zahnleisten 40 am unteren Rand der Fensteroffnung 
angreifen. 

Am unteren Ende des Greiferrahmens 11 sind ebenfalls zwei 
vorspringende Arme 41 angebracht, an denen eine Zahnleiste 
42 horizontal verschiebbar gefiihrt ist. In der 
zuruckgezogenen Stellung der Zahnleiste 42 werden die 
Formteile 2 leicht geneigt gehalten. In dieser Stellung 
werden die Formteile 2 zwischen die Kopfleisten 43 und die 
Bodenleisten 44 des Stapelbehalters 12 eingefuhrt, wobei 
sich der Industrieroboter 7 aus der in Fig. 1 gezeigten 
Stellung nach hinten entlang der Schlittenbahn 9 bewegt, 
bis der Vorstapel 5 von Formteilen 2 seine vorgegebene 
Stellung im Stapelbehalter 12 erreicht hat. An dieser 
Stelle wird die untere Zahnleiste 42 aus der Stellung nach 
Fig. 4a in .die in Fig. 4b gezeigte Stellung vorgefahren, 
und alle Formteile 2 des Vorstapels 5 werden dabei 
aufgerichtet. Dadurch treten die Formteile 2 in Eingriff 
mit den Kopfleisten 43 und den Bodenleisten 44 und werden 
zwischen diesen gehalten. 
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Der Greiferrahmen 11 wird dadurch geoffnet, daB die 
unteren Arme 41 von den oberen Armen 39 wegbewegt werden. 
In dieser geof f neten Stellung wird der Greiferrahmen 1 1 
aus dem Stapelbehalter 12 herausbewegt und wird in seine 
Stellung zur Ubernahme des nachsten Vorstapels 5 in der 
Vorstapeleinrichtung 4 gebracht. In entsprechender 
umgekehrter Weise erfolgt das Entladen des Stapelbehalters 
12 durch einen Indus trieroboter, der dem dargestellten 
Indus trieroboter 7 entspricht. Stattdessen kann die 
Entnahme der Formteile 2 aus dem Stapelbehalter 12 auch 
von Hand erfolgen. 

Das Beladen des anderen Stapelbehalters 12.1 mit den in 
der Vorstapeleinrichtung 4.1 gesammelten Nacharbeitsteilen 
erfolgt in entsprechender Weise durch denselben 
Industrieroboter 7. 

Anstelle der beschriebenen Stapelbehalter 12, 12.1 mit 
starren Kopf leisten und Bodenleisten konnen auch mit 
antreibbaren Forderketten versehene Stapelbehalter 
verwendet werden. Der Vorstapel 5 von Formteilen 2 wird 
nur an den Anfang der Forderketten gegeben. Ein 
Langsverfahren des Industrieroboters 7 und eine 
Schragstellung der Formteile 2 im Greiferrahmen sind nicht 
erforderlich. Die Formteile 2 werden aufrechtstehend an 
die Forderketten des Stapelbehalters abgegeben. 

Fig. 5 zeigt, daB sich unter Verwendung der beschriebenen 
Vorrichtungen in sehr raumsparender Weise eine universelle 
Entsorgung der PressenstraBe 1 durchfiihren laBt. Hier ist 
angedeutet, ' daB neben dem ersten Langs f order er 3 ein 
zweiter Langsforderer 3.1 aus der PressenstraBe 1 
herausfiihrt. Auf den beiden Langs forderern 3 und 3.1 
werden beispielsweise gleichzeitig hergestellte rechte und 
linke Teile, wie rechte und linke Tiiren, herangef uhrt. In 
einer anschlieBenden Quer transport station 43 werden alle 
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auf dem Langsforderer 3.1 angeforderten Teile in 
Querrichtung auf einen sich anschlieBenden Langsforderer 

3.2 iiberfuhrt. Wahrend der geradlinig weitergefiihrte erste 
Langsforderer 3 in der beschriebenen Weise durch die 
Vorstapeleinrichtungen 4.1 und 4 gefiihrt wird, wird der 
Langsforderer 3.2 in gleicher Weise durch zwei 
hintereinandergeschaltete Vorstapeleinrichtungen 4.2 und 

4.3 gefiihrt. Diese gehoren zu einer spiegelbildlich zu der 
bisher beschriebenen Anlage ausgefiihrten Anlage. In dieser 
ubernimmt ein Industrieroboter 7.1 in gleicher Weise wie 
der Industrieroboter 7 die in Vorstapeln zusammengefaBten 
Formteile. Er legt die als Gutteile festgestellten 
Formteile in einen Stapelbehalter 12.2, der sich auf einem 
Behalterkarussell 13.1 befindet. Die aus der 
Vorstapeleinrichtung 4.2 iibernonunenen Nacharbeitsteile 
werden van Industrieroboter 7.1 in einem auf der anderen 
Seite seiner Schlittenbahn 9.1 angeordneten Stapelbehalter 
12.3 in der beschriebenen Weise abgesetzt. 

Man erkennt aus Fig. 5 f daB auch bei doppelter Ausfuhrung 
der Entsorgungsanlage fiir die PressenstraBe 1 der 
Platzbedarf so gering ist, daB der iiblicherweise am Ende 
von PressenstraBen zur Verfiigung stehende Platz auch 
hierfiir ausreicht. Man erhalt eine vollautomatisch 
arbeitende Entsorgungsanlage fiir rechte und linke 
Formteile bei getrennter Stapelung von Gutteilen und 
Nacharbeitsteilen. 
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Patentanspruche 



1 . Vorrichtung zum Stapeln von Formteilen, insbesondere 
groBen Blechstanzteilen im Automobilbau, in stehender 
Anordnung in gegenseitigem Abstand in Stapelbehaltern, mit 
einer einen horizontalen Vorstapel von mehreren Formteilen 
bildenden Vorstapeleinrichtung, und mit einer den 
Vorstapel aufnehmende n Gre if vorrichtung , die den Vorstapel 
in eine aufrechte Stellung schwenkt und in den 
Stapelbehalter verfahrbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Greif vorrichtung (6) einen Industrieroboter (7) 
aufweist, der an einem in mehreren Bewegungsachsen 
bewegbaren Roboterarm (10) einen Greif errahmen (11) zur 
Aufnahme des Vorstapels (5) tragt* 



2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet r 
daB der Industrieroboter (7) auf einem langs einer 
Schlittenbahn (9) auf einem verfahrbaren Schlitten (8) 
aufgenommen 1st. 
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3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB am Ende eines Langsforderers (3) fur 
einzelne Formteile (2) zwei Vorstapeleinrichtungen (4, 
4.1) hintereinander angeordnet sind, die im Greifbereich 
eines gemeinsamen Industrieroboters (7) liegen, und daB 
zwei Stapelbehalter (12, 12.1) beiderseits (9) des 
Industrieroboters (7) angeordnet sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB neben dem Industrieroboter (7) ein 
mehrere Stapelbehalter (12) aufnehmendes Behalterkarussell 
(13) oder eine Verschiebebuhne angeordnet ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 
daB der Greiferrahmen (11) auswechselbar am Roboterarm 
(10) angeordnet ist und daB im Greifbereich des 
Industrieroboters (7) eine Ablage (15) fur mindestens zwei 
Greiferrahmen (11) liegt. 

6s Vorrichtung zum Stapeln von Pormteilen, insbesondere 
groBen Blechstanzteilen im Automobilbau, in stehender 
Anordnung in gegenseitigem Abstand in S tape lbehal tern, rait 
einer einen horizontalen Vorstapel von mehreren Formteilen 
bildenden Vorstapeleinrichtung, und mit einer den 
Vorstapel aufnehmenden Greif vorrichtung, die den Vorstapel 
in eine auf rechte Stellung schwenkt und in den 
Stapelbehalter verfahrbar ist, insbesondere nach Anspruch 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Vorstapeleinrichtung (4, 4.1) jeweils vier den Rand der 
Formteile (2) haltende Hubeinheiten (16) aufweist, daB 
jede Hubeinheit (16) zwei unabhangig voneinander 
hohenverfahrbare Formteilgreifer (21, 22) aufweist, die 
einzeln horizontal zuriickziehbar sind, und daB unter den 
beiden Formteilgreifern (21, 22) eine Hub- und 
Kippeinrichtung (34) fur einzelne Formteile (2) angeordnet 
ist. 
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7 '. vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Hubeinheiten (16) in einem Grundgestell (20) quer 
und langs zu den auf zunehmenden Formteilen (2) verstellbar 
gefvihrt sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Hubeinheiten (16) jeweils urn eine senkrechte 
Schwenkachse schwenkbar sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 6 # dadurch gekennzeichnet , 
daB jeder der beiden Formteilgreif er (21 , 22) einer 
Hubeinheit (16) an einem gesonderten Hubschlitten (23, 24) 
horizontal verschiebbar aufgenoramen ist, der an einem 
vertikalen Fiihrungsstander (27) derart verfahrbar ist, daB 
die beiden Hubschlitten (23, 24) aneinander vorbeibewegbar 
sind, 

10. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB jeder Formteilgreif er (21, 22) eine vertikale 
Greiferplatte (30, 31) mit einem Greifpolster (32, 33) aus 
elastisch verformbarem Material oder eine Zahnleiste tragt. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB das elastisch verformbare Material Moosgummi ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Hub- und Kippeinrichtung (34) fur einzelne 
Formteile (2) aus einzelnen Hubanschlagen (35, 36) 
besteht, die jeweils an einer Hubeinheit (37) angeordnet 
und auf beiden Seiten des Formteils (2) unabhangig 
anhebbar sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Hubanschlage (36) auf der einen Seite der 
Formteile (2) jeweils einen horizontal verfahrbaren 
Kantenanschlag (38) aufweisen. 
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14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB alle Verstellbewegungen, Transport- 
und/ oder Hubbewegungen programmgesteuert erfolgen. 
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